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DISPOSITIVO PER LA DEFINIZIONE DI UNA CONFEZIONE DI 
MATERIALE AWOLTO IN ROTOLI IN UNA i MACCHINA 
CONFEZIONATRICE AUTOMATICA 

Anome: GAMBERINI GIANLUIGI 
con sede: BOLOGNA in Via Carrati 12 



DESCRIZIONE DELL^INVENZIONE i^*^ WO^'^^^^^ 



La presente invenzione si riferisce genericamente alia costruzione di macchine 
automatiche per il confezionamento di articoli vari. 

In particolare, la presente invenzione si riferisce ad un dispositivo per la definizione 
di una confezione di materiale avvolto in rotoli, in una macchina confezionatrice 
automatica. 

Sono note macchine autornatiche che eseguono il confezionamento di carta avvolta 
in rotoli, ad esempio carta da cucina, carta igienica o altro tipo di carta assorbente, 
disponendo piu rotoli in singolo o doppio strato e a piu canali, in forma compatta, ed 
awolgendoli con un foglio di materiale plastico, ad esempio politene. 
La formazione delle confezioni di rotoli viene eseguita in una stazione operativa 
adibita a ricevere i rotoli medesimi. La stazione operativa, nella quali il gruppo di 
rotoli viene anche awolto nel foglio che ne costituira poi Tinvolucro, e interposta tra 
una linea di alimentazione dei rotoli da confezionare, ed una linea d'uscita delle 
confezioni di rotoli gia formate, che preleva le confezioni dalla stazione e provvede 
al loro completamento saldando i lembi e le testate del foglio che le awolge. 
In sostanza, la stazione awolge i rotoli di carta e contemporaneamente trasferisce i 
rotoli ricevuti dalla linea di alimentazione alia linea d'uscita, che si trova ad un 
livello piu alto. La linea di alimentazione puo spostarsi verticalmente, in modo da 
formare gruppi con piu strati di rotoli sovrapposti, generalmente due strati. 
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Nei dispositivi noti, la stazione prevede essenzialmente un gruppo di elevatori dotato 
di piattelli mobili, in direzione verticale, ciclicamente secondo versi opposti, in 
relazione di fase con la formazione dei gruppi completi di rotoli. 
I piattelli, collocati in una zona di ricevimento situata al livello della linea di 
alimentazione dei rotoli, riceve i rotoli che devono definire una confezione e poi si 
spostano fino al livello della linea d'uscita. 

Durante il soUevamento, il gruppo di rotoli va a colpire il foglio di materiale plastico, 
trattenuto in tensione dalle cinghie di trasporto lungo la traiettoria percorsa dai 
piattelli, e lo trascina verso I'alto rimanendovi awolto. 

Organi piegatori intervengono disponendosi in sovrapposizione al di sotto deLgruppo 
di rotoli e rincalzando i lembi liberi del foglio, che rimangono essi stessi sovrapposti. 
Contemporaneamente, i piattelli si abbassano per ricevere altri rotoli. Nella zona 
situata a livello della linea d'uscita, sono previsti riscontri, disposti sui lati ed alia 
sommita, che hanno la funzione di trattenere opportunamente il gruppo di rotoli con 
il foglio awolto attomo ad essi. 

Alio scopo di aumentare il numero di confezioni realizzate in uno stesso tempo, la 
macchina e stata azionata con velocita operative nel tempo sempre piu elevate. 
La maggiore velocita ha comportato pero notevoli problemi ed inconvenienti 
funzionali, in quanto il pacco di rotoli si distacca dal piattello durante la corsa di 
salita, a causa della rapida accelerazione che riceve durante il sollevamento. II 
gruppo di rotoli va poi a rimbalzare contro il riscontro di sommita avviando una serie 
di oscillazioni tra il piattello ed il riscontro. 

Come conseguenza, Tawolgimento della pellicola sui rotoli risulta scomposto ed i 
rotoli possono non mantenere la configurazione ottimale ad essi assegnata durante la 
formazione del gruppo. 



Nella confezione terminata, quindi, la pellicola di protezione non risulta 
perfettamente tensionata ed aderente ai rotoli del pacco da confezionare, e percio la 
confezione tende a scomporsi molto facilmente ad alte velocita. 

Per evitare questo problema, la velocita di azionamento del gruppo elevatore viene 
aumentata in modo graduale, cosi da imprimere una accelerazione ai rotoli non 
superiore aU'accelerazione del piattello. Questo fa si che i rotoli, non si distacchino 
dal piattello per quasi tutto il tratto del suo spostamento. 

Per owie ragioni cinematiche, tuttavia, il tratto finale della corsa del piattello deve 
prevedere una diminuzione progressiva della velocita per evitare troppo rapidi 
danneggiamenti del meccanismo dovuti ad arresti troppo repentini rispetto alle masse 
inerziali in gioco. 

Tra Taltro, le complicazioni costruttive e di messa a punto della macchina 
aumentano, dato che devono essere comunque rispettati fasi e tempi tra la 
movimentazione del piattello e quella degli organi piegatori, nonche di altri eventuali 
organi operativi che possono essere previsti. 

Queste compHcazioni incidono anche sui costi di costruzione degli impianti e dello 
loro successiva manutenzione. 

Quindi, i tentativi a tutt'oggi attuati non sono ancora riusciti, a velocita ancora 
superiori a quelle attualmente realizzate, a causa delie difficolta costruttive e 
dinamiche, ad evitare i problemi di assetto dei rotoli e garantire al tempo stesso una 
produttivita elevata, con costi tutto sommato accettabili. 

Un'altra considerazione da fare riguarda un altro aspetto svantaggioso dei dispositivi 
noti a cui si fa riferimento,^che si identifica nella presenza di due soste e due 
variazioni di traiettoria necessariamente imposte ai prodotti durante la formazione 
delle confezioni. 



I prodotti raggruppati devono infatti sostare nella stazione di formazione del pacco 
subire una prima variazione di traiettoria verso I'alto, per il sollevamento del pacco, e 
poi una seconda sosta con una seconda variazione di traiettoria, verso uno dei lati, 
per Tuscita della confezione formata. 

Scopo della presente invenzione e quello di proporre un dispositivo per la defmizione 
di una confezione di materiale awolto in rotoli in una macchina confezionatrice 
automatica, che possa essere costruito e possa funzionare senza incorrere negli 
inconvenienti evidenziati in precedenza. 

Piu specificatamente, scopo principale della presente invenzione e quello di 
eliminare gruppo elevatore e costruire la stazione di esecuzione delle confezioni di 
rotoli senza prevedeme lo spostamento verticale. 

Un ulteriore scopo della presente invenzione, e quello di fomire la stazione^ cb^ 
presenti le caratteristiche previste dagli scopi precedenti, impiegando una ^bluzioriv 
tecnica vantaggiosa per quanto riguarda i costi di realizzazione e messa a j^unto, eS^ 
ottenendo una maggiore velocita operativa ed un cambio formato piu rapido. ^^Ui/WOl 
I citati scopi vengono interamente soddisfatti in accordo con quanto riportato nelle 
rivendicazioni. 

Le caratteristiche deir invenzione saranxio evidenziate nel seguito in cui verra 
descritta una preferita, ma non esclusiva, forma di realizzazione, con riferimento alle 
unite tavole di disegno nelle quali: 

- la figura 1 illustra schematicamente ed in pianta la stazione realizzata secondo la 
presente invenzione; 

- la figura 2 illustra, in vista laterale e con van elementi asportati per meglio 
evidenziare le caratteristiche dell' invenzione, una prima forma di realizzazione 
della stazione di figura 1 ; 




le figure 3, 4, 5, 6 illustrano la stessa vista di figura 2 in diverse fasi operative 
successive; 

la figura 7 illustra, in vista laterale e con vari elementi asportati per meglio 
evidenziare le caratteristiche dell'invenzione, una seconda forma di realizzazione 
della stazione di figura 1 ; 

la figura 8 illustra una variante semplificata dell'invenzione. 
Con riferimento alle suddette iIlustrazioni,,in figura 1 si e illustrate schematicamente 
in pianta il dispositivo per la defmizione di una confezione di materiale avvolto in 
rotoli realizzato in accodo con la presente invenzione. 

II dispositivo fa parte di una macchina confezionatrice automatica, 
complessivamente di tipo noto, non descritta ed illustrata nella presente descrizione. 
La macchina, tra altri organi non illustrati, comprende una stazione 1 di defmizione 
di confezioni 5 di rotoli R8, R9 ... Rn, sostanzialmente costituita come quelle 
attualmente previste su macchine di questo tipo. 

I rotoli a cui qui si fa riferimento, sono di carta, ad esempio carta da cucina, carta 
igienica o altro tipo di carta assorbente. 

Resta inteso che I'invenzione nel seguito descritta trova applicazione anche nel caso 
in cui i rotoli siano di materiale diverso dalla carta, o siano previsti articoli di forma 
diversa dai rotoli, owiamente apportando le necessarie ed opportune modifiche. 
Una serie di canalizzazioni C2, C3 ... Cn, alimentano la stazione 1 con i rotoli R8, 
R9 ... Rn, secondo posizioni predefmite. Questo significa che la posizione delle 
canalizzazioni defmisce il punto di coUocazione di ciascun rotolo in una predefmita 
zona Z dove i rotoli vengono raccolti e compattati. 

Nella figura 1 sono state illustrate quattro canalizzazioni a titolo esemplificativo. 
Sono quindi possibili gruppi di fino a quattro rotoli, eventualmente secondo uno o 



piu strati sovrapposti. La sovrapposizione di piu strati viene ottenuta impiegando 
tecniche e dispositivi noti, in particolare prevedendo lo spostamento ciclico in 
verticale delle canalizzazioni. Questa caratteristiche tecnica non viene pertanto 
illustrata ed ulteriormente descritta. 

Per evidenziare il gruppo formato nella zona Z, in figura 1 lo si e indicate con il 
numero 4. 

La zona Z e delimitata posteriormente da una parete fissa, non illustrata per 
semplicita, ed un suo lato, indicate con 14 in figura 2, e stato predisposto per I'uscita 
dei gruppi 4 gia formati. 

In prossimita del lato di uscita 14 e dietro i secondi organi di delimitazione laterale 
11, sono previsti dei mezzi per posizionare un foglio .l9 di materiale per confezioni 
(politene o carta) atto a formare un involucro entro cui il gruppo 4 di rotoli viene 
awolto. 

Oltre ai mezzi di trattenimento del foglio 19, non illustrati in quanto di tipp noto, 
sono anche previsti due piani piegatori 26, 27 sovrapposti e sfalsati, atti a spostarsi 
affiancandosi dietro alia confezione 5 formata dal gruppo 4 appena uscita dalla zona 
Z, in modo da sovrapporre i lembi liberi del foglio 19 e saldarli tra loro. 
I due piani 26 e 27 si trovano immediatamente dopp il foglio 19, considerando il 
verso di spostamento dei gruppi 4. 

Gli organi di movimentazione dei piani 26 e 27 non sono illustrati e descritti in 
quanto di tipo noto e facilmente realizzabili da parte del tecnico esperto del settore. 
Nelle vicinanze del lato di uscita 14, e situata una linea di convogliamento 6, ad 
esempio costituita da due nastri convogliatori 7 paralleli, sovrapposti a distanza 
regolabile, di tipo noto. 

La linea di convogliamento 6, non descritta in dettaglio, ha la funzione di ricevere i 



i 



gruppi di rotoli formati e di convogliarli completando nel frattempo la chiusura 
dell'involucro, quindi saldando termicamente i bordi sovrapposti del foglio che 
awolge i rotoli, mediante i piani piegatori 26, 27, 

Sul lato 15 opposto al lato di uscita 14 della stazione, sono disposti primi organi di 
delimitazione laterale 23 della zona Z, che presentano configurazioni diverse 
descritte in dettaglio nel seguito. 

Organi di delimitazione inferiori 16 ed organi di delimitazione superiori 17 
delimitano al di sotto ed al di sopra la zona Z della stazione 1. 

In accordo con Tinvenzione, gli organi di delimitazione inferiori e superiori della 
zona Z sono costituiti da una coppia di nastri convogliatori 16, 17 chiusi ad anello, 
tra loro paralleli e sovrapposti in posizioni variabili in altezza. Questo consente di 
regolare la tensione deU'awolgimento della confezione. 

Per determinare I'uscita del gruppo 4 di rotoli formato nella zona Z, sono previsti 
organi di spostamento 16, 17; 24, 25, atti ad agire sul gruppo medesimo quando esso 
risulta completato. 

Secondo una prima versione dell'invenzione, i nastri convogliatori 16, 17 chiusi ad 
anello sono motorizzati, ad intermittenza ed in relazione di fase con la definizione 
del gruppi 4 di rotoli nella zona Z, e costituiscono essi stessi gli organi di 
spostamento. 

La velocita di azionamento dei nastri 16 e 17 puo essere vantaggiosamente variata. 
Per consentire la corretta formazione del pacco, essi devono spostarsi verticalmente 
sollevandosi ed abbassandosi. 

Una seconda versione dell'invenzione prevede invece che i nastri 16, 17, chiusi ad 
anello, siano folli o motorizzati in relazione di fase con la definizione di un gruppo 4 
di rotoli, e che gli organi di spostamento spno costituiti da uno spintore laterale 24, 
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25 che definisce, in posizione di riposo, anche i primi organi di delimitazione 23 sul 
lato opposto 15 al lato di uscita 14 dei gruppi di rotoli 4. 

Secondo un'ulteriore variante, semplificata, delFinvenzione al posto dei nastri 16, 17 
sono sostituiti da due piani 66, 67 regolabili in quota in modo da adattarsi ai diversi 
formati dei prodotti e per poter variare il tensionamento dell'involucro che awolge il 
pacco. 

Questa variante sempiificata e stata schematicamente illustrata in figura 8. 
Una prima forma di realizzazione dello spintore, indicato con 24 nelle figure da 2 a 
6, prevede che esso si sposti secondo versi altemati CS, o corsa di spostamento del 
gruppo 4 fuori dalla zona Z, e poi TP, che definisce la traiettoria di ritomo. 
Per liberare piu rapidamente la zona Z e consentire di riprendere piu celermente la 
defmizione di un nuovo gruppo 4 di rotoli, incrementando quindi la velocita 
operativa, lo spintore, indicato in questo caso con 25, si sposta con un ciclo chiuso sa 
anello secondo i lati di un quadrilatero, in modo da spostarsi laterahnente dopaa\^S 
spinto un gruppo 4 di rotoli fuori dalla zona Z. V 
Questa modalita di funzionamento permette di liberare la zona Z, per la defmizione 
di una nuova confezione 5 di rotoli R8, R9 Rn, mentre lo spintore 25 esbgpel^jj 
corsa di ritomo lungo una traiettoria parallela TP e spostata rispetto alia traiettoria 
della corsa di spostamento CS del gruppo 4 di rotoli. 

La configurazione costruttiva ed i meccanismi necessari per questa seconda forma di 
realizzazione dello spintore non sono illustrati e descritti in dettagUo in quanto 
facilmente concepibili e realizzabili dal tecnico medio del settore. 
In corrispondenza del lato di uscita 14 dei gruppi 4 di rotoli, sono situati secondi 
organi di delimitazione 1 1 che hanno la funzione di delimitare lateralmente la zona 
Z, nella quale vengono raccolti e compattati i rotoli R8, R9 ... Rn, consentendo 



tuttavia Tuscita dei gruppi di rotoli 4 per definire le confezioni 5, 
In una forma piu semplice, non illustrata, i secondi organi di delimitazione 1 1 sono 
costituiti da almeno una parete 12 orientabile vincolata a cemiera in corrispondenza 
di una delle estremita laterali sul lato di uscita 14 della zona Z di defmizione dei 
gruppi di rotoli 4, generalmente quella in basso. 

Ruotando verso il basso, la parete 12 costituisce un piano di congiunzione con la 
linea 6 e permette T uscita del gruppo 4 di rotoli. La |5arete 12 puo estendersi per 
I'intera ampiezza del lato d'uscita 14 oppure solo parzialmente. 

Secondo una forma piii completa e fimzionale, i secondi organi di delimitazione 1 1 
sono costituiti da due paretine 12, 13 orientabili sovrapposte vincolate a cemiera in 
corrispondenza di due estremita laterali sul lato di uscita 14 della zona Z di 
definizione dei gruppi di rotoli 4. ^ 

Opportunamente, I'estensione delle due paretine sara tale da coprife totalmente, o 
almeno nella maggior parte, T ampiezza del lato di uscita 14. 

Anche in questo caso, cioe, ruotando verso il basso, le paretine 12 e 13 costituiscono 
piani di congiunzione con la linea 6 e permettono 1' uscita del gruppo 4 di rotoli, 
Le paretine vanno quindi a costituire la cohtinuazione dei piani formati dai rami 
attivi dei nastri, fomendo supporto e guida per il pacco di rotoli e mantenendone il 
corretto assetto. 

Con riferimento alle figure da 2 a 6, si descrive ora sinteticamente il funzionamento 
del dispositivo in oggetto. 

Le canalizzazioni C2, C3 . . . Cn fomiscono il numero necessario di rotoli R8, R9 . . . 
Rn alia zona Z, dove essi vengono raccolti in ordine e compattati. Eventualmente, le 
canalizzazioni vengono spostate in alto e costituiscono un secondo strato di rotoli. * 
Nel frattempo, un foglio 19 di materiale plastico, ad esempio politene, viene 
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posizionato in vicinanza del lato di uscita 14 della zona Z (figura 2). 
Quando il gruppo 4 di rotoli e stato completato, le paretine 12 e 13 si aprono e viene 
azionato lo spintore 24 (figura 3), 11 quale spinge il gruppo 4 fuori dalla zona Z. 
Nella variante con i nastri 16 e 17 attivi, essi vengono azionati al posto dello spintore 
che e sostituito da una parete fissa. 

Cosi facendo, il gruppo 4 va a colpire il foglio 19 e lo trascina con se rimanendovi 
awolto (figura 4). 

Quando il gruppo 4 e completamente preso tra i nastri 7 della linea di 
convogliamento 6, allora lo spintore inizia la sua corsa di ritomo TP (figura 5). 
A questo punto, le paretine 12, 13 si richiudono ed i piani 26, 27 intervengono 
affiancandosi dietro alia confezione 5 ormai formata, e sovrapponendo i bordi del 
foglio 19 (figura 6). 

La confezione 5 verra poi spostata dalla linea 6 completando nel- frattempo la 
chiusura dell'involucro mediante i piani piegatori 26, 27. Quest'ultima operazione 
non e stata illustrata e descritta in quanto sostanzialmente uguale a quanto effettuato 
nelle macchine note. 

La forma altemativa di realizzazione dello spintore, di figura 7, si differenzia solo 
per il fatto che lo spintore 25 si solleva, o si sposta lateralmente al termine della sua 
corsa di spostamento CS e poi ritoma al punto di partenza lungo una traiettoria TP 
parallela e spostata, in modo da consentire la contemporanea preparazione di un altro 
gruppo 4 di rotoli, eventualmente spostato da un secondo spintore 5 anch'esso 
mobile con identica modalita. 

Come evidente, vengono raggiunti tutti gli scopi previsti in premessa. 

In particolare, non si riscontrano piu problem! di assetto dei rotoli dovuti al 

sobbalzare durante gli spostamenti. Questo e dovuto al fatto che non sono piu 
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previsti spostamenti dei gruppi di rotoli in verticale e senza vincoli, come succedeva 
nella macchine note. 

Inoltre, vengono eliminate una sosta ed una variazione di traiettoria, dato che dopo la 
fomiazione dl pacco i rotoli vengono immediatamente inviati lungo la linea d'uscita. 
Non si riscontrano problemi di fasi dovuti alio spostamento altemativo in verticale 
dei piattelli, 

Anche nel caso in cui sia presento lo spintore, in tutte le sue forme, occorre rilevara 
che non esistono problemi dovuti alia gravita, in quanto gli spostamenti sono in 
orizzontale e non in verticale, cio permettendo un piu agevole controllo delle fasi ed 
una piu semplice messa in fase. 

II cambio formato viene reso estremamente agevole, dovendo agire sul solo 
posizionamento dei nastri senza la necessita di cambiare i piattelli ed i dispositivi 
accessori ad essi associati. 

II tutto si riflette in minori costi di produzione della macchina, essendo piu agevole la 
progettazione, la costruzione e la messa a punto. Nel caso con i nastri convogliatori 
attivi, anche la scomparsa dello spintore contribuisce a diminuire i costi, ad 
aumentare la yelocita e migliorare le prestazioni sia in termini quantitativi che in 
termini qualitativi. 

Si intende che quanto sopra e stato descritto a titolo esemplificativo e non limitativo, 
per cui eventuali varianti costruttive si intendono comunque rientranti nell'ambito 
protettivo della presente soluzione tecnica, come sopra descritta e nel seguito 
rivendicata. 
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RIVENDICAZIONI 

1 . Dispositive per la definizione di una confezione di materiale avvolto in rotoli in 
una macchina confezionatrice automatica, con detta macchina comprendente: 

una stazione 1 di definizione di confezioni 5 di rotoli R8, R9 . , . Rn; 

una serie di canalizzazioni C2, C3 ... Cn, che alimentano detta stazione 1 con i 

suddetti rotoli R8, R9 . . . Rn, secondo posizioni predefmite; 

una zona Z, di detta stazione 1, situata a livello della serie di canalizzazioni, nella 
quale vengono raccolti e compattati i rotoli R8, R9 . . . Rn formando gruppi 4; 
un lato d'uscita 14 predefinito di detta zona Z; 

una linea di convogliamento 6, atta a prelevare i gruppi- 4 di rotoli formati che escono 
da detta zona Z; 

primi organi di delimitazione laterale 23 di detta zona Z su un lato 15 opposto al 
citato lato di uscita 14 dei gruppi di rotoli 4; 

organi di delimitazione inferiori 16 ed organi di delimitazione superiori 17 di detta 
zona Z della stazione 1 ; 

detto dispositive essendo caratterizzato dal fatto di prevedere: 

una coppia di nastri convogliatori 16, 17 chiusi ad anello, tra loro pariiljeli e 
sovrapposti in posizioni regolabili, i quali nastri 16, 17 costituiscono detti organi di 
delimitazione inferiori e superiori della zona Z; 

organi di spostamento 16, 17; 24, 25, atti ad agire su ciascun gruppo di rotoli 4 per 
determiname 1' uscita dalla zona Z; 

secondi organi di delimitazione laterale 11, situati in corrispondenza di detto lato 
d'uscita 14 e resi mobili in modo da consentire Tuscita di un gruppo 4 di rotoli, che 
va a costituire una confezione 5. 

2. Dispositive secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detti nastri 
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convogliatori 16, 17 chiusi ad anello sono motorizzati, ad intermittenza ed in 
relazione di fase con la definizione di ogni gruppo 4 di rotoli, e costituiscono essi 
stessi i citati organi di spostamento. 

3. Dispositive secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detti nastri 16, 
17, chiusi ad anello, sono resi foUi, in relazione di fase con la definizione di un 
gruppo 4 di rotoli, e che detti organi di spostamento sono costituiti da uno spintore 
laterale 24, 25 che definisce, in posizione di riposo, anche i citati organi di . 
deUmitazione 23 sul lato opposto 15 al lato di uscita 14 dei gruppi di rotoli 4, 

4. Dispositivo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che detto spintore 

24 si sposta secondo versi altemati. 

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che detto spintore 

25 si sposta secondo un ciclo chiuso ad anello secondo i lati di un quadrilatero, in 
modo da spostarsi lateralmente dopo avere spinto un gruppo 4 di rotoli fuori dalla 
stazione 1 , liberando la zona Z per la definizione di una nuova confezione 5 di rotoli . 
R8, R9 , . . Rn, ed eseguendo la corsa di ritomo lungo una traiettoria parallela TP e 
spostata rispetto alia traiettoria della corsa di spostamento CS del gruppo 4 di rotoli. 

6. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detti secondi 
organi di delimitazione laterale 11 sono costituiti da almeno una parete 12 orientabile 
vincolata a cemiera in corrispondenza di una delle estremita laterah sul lato di uscita ' 
14 della zona Z di definizione dei gruppi di rotoli 4. 

7. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detti secondi 
organi di delimitazione laterale 11 sono costituiti da due paretine 12, 13 orientabili 
sovrapposte vincolate a cemiera in corrispondenza di due estremita laterali sul lato di 
uscita 14 della zona Z di definizione dei gruppi di rotoli 4. 

8. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che sono previsti 



14 



mezzi per posizionare un foglio 19 di materiale per confezioni atto a formare un 
involucre entro cui il gruppo 4 di rotoli viene awolto, in prossimita del lato di uscita 
14 e dietro detti secondi organi di delimitazione laterale 11. 

9. Dispositive secondo la rivendicazione 8, caratterizzato dal fatto che sono previsti 
due piani 26, 27 sovrapposti e sfalsati, atti a spostarsi affiancandosi dietro alia 
confezione 5 formata dal gruppo 4 appena uscita dalla zona Z, in modo da 

sovrapporre i lembi liberi del foglio 19. 

I 

10. Dispositive secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detti nastri 
convogliatori 16, 17 sono mobili in reciproco awicinamento ed allontanamento per 
variare la tensione di awolgimento delle confezioni, 

11. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detti nastri 
convogliatori 16, 17 sono azionati con velocita variabile. 

12. Dispositivo per la definizione di una confezione di materiale awolto in rotoli in 
una macchina confezionatrice automatica, con detta macchina comprendente: 

una stazione 1 di definizione di confezioni 5 di rotoli R8, R9 . . . Rn; 

una serie di canalizzazioni C2, C3 ... Cn, che alimentano detta stazione 1 con i 

suddetti rotoli R8, R9 . . . Rn, secondo posizioni predefinite; 

una zona Z, di detta stazione 1, situata a Uvello della serie di canalizzazioni, nella 
quale vengono raccolti e compattati i rotoli R8, R9 . . , Rn formando gruppi 4; 
un lato d'uscita 14 predefinito di detta zona Z; 

una linea di uscita 6, atta a prelevare i gruppi 4 di rotoli formati che escono da detta 
zona Z; 

organi di delimitazione inferiori 16 ed organi di delimitazione superiori 17 di detta 
zona Z della stazione 1 ; 

detto dispositivo essendo caratterizzato dal fatto di prevedere: 
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una coppia di piani sovrapposti 16, 17, tra loro paralleli e sovrapposti in posizioni 
mobili, i quali piani 16, 17 costituiscono detti organi di delimitazione inferiori e 
superiori della zona Z; 

uno spintore laterale 24, 25 che delimita, in posizione di riposo, detta zona Z sul lato 
opposto 15 al lato di uscita 14 dei gruppi di rotoli 4 e che va ad agire su ciascun 
gruppo di rotoli 4 per determiname I'uscita dalla zona Z; 

organi di delimitazione laterale 1 1, situati in corrispondenza di detto lato d' uscita 14 
e resi mobili in modo da consentire 1' uscita di un gruppo 4 di rotoli, che va a 
costituire una confezione 5. \ 

13. Dispositive secondo la rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto che detto 
spintore 24 si sposta secondo versi altemati. 

14. Dispositivo secondo la rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto che detto 
spintore 25 si sposta secondo un ciclo chiuso ad anello secondo i lati di un 
quadrilatero, in modo da spostarsi lateralmente o verso Talto dopo avere spinto un 
gruppo 4 di rotoli fuori dalla stazione 1, liberando la zona Z per la defmizione di una 
nuova confezione 5 di rotoli R8, R9 ... Rn, ed eseguendo la corsa di ritomo lungo 
una traiettoria parallela TP e spostata rispetto alia traiettoria della corsa di 
spostamento CS del gruppo 4 di rotoli. 

15. Dispositivo secondo la rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto che detti 
secondi organi di delimitazione laterale 11 sono costituiti da almeno una parete 12 
orientabile vincolata a cemiera in corrispondenza di una delle estremita laterali sul 
lato di uscita 14 della zona Z di defmizione dei gruppi di rotoU 4. 

16. Dispositivo secondo la rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto che detti 
secondi organi di delimitazione laterale 11 sono costituiti da due paretine 12, 13 
orientabili sovrapposte vincolate a cemiera in corrispondenza di due estremita 
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laterali sul lato di uscita 14 della zona Z di definizione dei gruppi di rotoli 4. 

17. Dispositive secondo la rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto che sono 
previsti mezzi per posizionare un foglio 19 di mateiiale per confezioni atto a formare 
un involucro entro cui il gruppo 4 di rotoli viene awolto, in.prossimita del lato di 
uscita 14 e dietro detti organi di delimitazione laterale 1 1 . 

18. Dispositivo secondo la rivendicazione 15, caratterizzato dal fatto che sono 
previsti due piani 26, 27 sovrapposti e sfalsati, atti a spostarsi affiancandosi dietro 
alia confezione 5 formata dal gruppo 4 appena uscita dalla zona Z, in modo da 
sovrapporre i lembi liberi del foglio 19. 

19. Dispositivo secondo la rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto che detti piani 
16, 17 sono mobili in reciproco avvicinamento ed allontanamento. 

Bologna, 23/11/2000 




17 



B 0 2 0 0 0 A 0 0 0 6 ■8 9 




BO20 00A 0 0 0 6 8 9 




BO2000A 0 0 0 6 8 9 





CAMERA Di CC 
ARTIGIAN/^ 

UFFIC 



5VETTT 
>NARIO 



BO2 0 00A 0 0 0 6 8 9 




O2000A 0 0 0 6 8 9 





